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Abstract of EP0386513 
In order to manufacture a profile frame of 
elastomeric material, in particular for movable 
window panes in motor vehicles, having a U- 
shaped plug-on profile part and a sealing lip 
projecting obliquely away from the profile base, it 
is provided according to the invention for simpler 
continuous manufacture that the profile 
surrounding the window opening on at least three 
sides be continuously manufactured in one piece, 
that the profile be extruded with a sealing lip in 
the form of the largest cross-section required and 
subsequently, before vulcanisation, the sealing 
lip be cut back to the individual window edges in 
accordance with the respectively required cross- 
section. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich .auf einen Profilrah- 
men aus elastomerem Material, insbesondere fUr 
bewegliche Scheiben in Kraftfahrzeugen, mit einem 
eine metallische Verstarkung aufweisenden, U-for- 
migen Klemmprofil und einer von der Profilbasis 
schrag abragenden Dichtlippe, sowie Verfahren zur 
Herstellung derartiger Profilrahmen. 

Solche Profilrahmen, die auf den das Fenster 
umgebenden Turrahmen in Kraftfahrzeugen aufge- 
steckt sind und einerseits zur FensterfUhrung und 
andererseits zur Abdichtung gegen Regen dienen, 
weisen im allgemeinen auf jeder Fensterkante eine 
unterschiedliche Dichtlippenlange auf, wobei diese 
an der Fensterunterkante am langsten ist, da hier 
auch die Abdichtwirkung am groBten sein muB. 

Oblicherweise werden derartige Profilrahmen 
derart hergestellt, daB fur jede Kante ein gesonder- 
tes Profil unterschiedlichen Querschnittes gefertigt 
wird, auf Lange geschnitten und an den Fensterek- 
ken uber einvulkanisierte QbergangsstOcke zu ei- 
nem geschlossenen Rahmen fertiggestellt wird. 

Ein solcher Profilrahmen ist in der Herstellung 
jedoch sehr aufwendig, da er eine groBe Anzahl 
von Arbeitsschritten erfordert, wodurch eine grofle 
Fehlerhaufigkeit und damit eine hohe AusschuBrate 
moglich ist. 

Aus der EP-A-0 171 821 ist zwar ein Fenster- 
fuhrungsprofil fur die obere und die vertikale Kante 
einer Fensterscheibe bekannt, das jedoch aus un- 
terschiedlichen Grundprofilen besteht und bei dem 
nur eine Dichtlippe in der Ecke mit kontinuieriich 
verandertem Querschnitt ausgebildet ist, um hier 
einen kontinuierlichen Ubergang von einer Profilart 
auf die nachste sicherzustellen. 

Demgegenuber liegt der vorliegenden Erfin- 
dung die Aufgabe zugrunde, einen Profilrahmen zu 
schaffen und entsprechende Herstellungsverfahren 
anzugeben, mit denen auf sehr einfache Weise in 
praktisch einem einzigen Arbeitsgang ein solcher 
Profilrahmen kontinuieriich hergestellt werden kann. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist erfindungsge- 
maB vorgesehen, daB das Klemmprofil und die 
Dichtlippe aus einem die Fensteroffnung auf min- 
destens drei Seiten umgebenden; einstuckigen, 
kontinuieriich extrudierten Profil konstanten Grund- 
querschnittes bestehen, dessen Dichtlippen an den 
Profilabschnitten jeder Fensterkante einen unter- 
schiedlichen Querschnitt derart aufweisen, daB die 
Dichtlippen aufeinanderfolgend auf Fensterunter- 
kante, Fensterseitenkante und Fensteroberkante je- 
weils mit kOrzerer Lange ausgebildet sind und je- 
weils in den Fensterecken einen kontinuierlichen 
Ubergang von einem Querschnitt auf den nachfol- 
genden aufweisen. 

Damit ist also ein einstuckiger Profilrahmen mit 
unterschiedlichen Dichtlippen bzw. unterschiedli- 



cher Dichtlippenlange geschaffen. 

Bezuglich der metallischen Verstarkung ist es 
zweckmaBig, wenn diese aus Aluminium oder Stahl 
besteht und in den U-formigen Klemmprofilberei- 

5 chen so gefOhrt ist, daB der eine Schenkel inner- 
halb des einen Profilschenkels und der andere 
Schenkel auf der Sicht-AuBenseite des anderen 
Profilschenkels als Zierleiste gefuhrt ist. 

Dabei konnen die freiliegenden Bereiche der 

70 Verstarkungseinlage aus Aluminium nach der End- 
verformung des Rahmens eloxiert sein. 

Bei einem Verfahren zur Herstellung derartiger 
Profilrahmen ist erfindungsgemaB vorgesehen, daB 
das die Fensteroffnung auf mindestens drei Seiten 

15 umgebende Profil zunachst mit einer Dichtlippe in 
Form des groBten geforderten Querschnittes fort- 
laufend einstUckig extrudiert und anschlieBend vor 
der Ausvulkanisation des Profils die Dichtlippe ar> 
schnittsweise entsprechend dem jeweils geforder- 

20 ten Querschnitt an den einzelnen Fensterkanten 
zuruckgeschnitten wird. 

Mit einem derartigen Verfahren ist es also auf 
einfache Weise moglich, einen das Fenster auf drei 
Seiten umgebenen Profilrahmen aus einem StUck 

25 herzustellen, wobei die Obergange auf unterschied- 
liche Dichtlippenlangen kontinuieriich in einem Ar- 
beitsgang geschaffen werden konnen, ohne daB 
gesonderte Zwischenstucke einvulkanisiert werden 
mussen. 

30 ZweckmaBig ist es dabei, wenn die Obergange 

der Profilkontur von einem Dichtlippenquerschnitt 
auf den nachsten im Bereich der Fensterecken 
mittels eines einen stetig abnehmenden Quer- 
schnitt bewirkenden Schnittes erfolgt. 

35 Der Obergangsbereich kann dabei entspre- 

chend der Lange des entlang einem Kreisbogen 
verlaufenden Profilabschnittes in den Fensterecken 
ausgebildet werden. 

Bei einem weiteren Verfahren zur Herstellung 

40 eines soichen Profilrahmens ist erfindungsgemaB 
vorgesehen, daB das die Fensteroffnung auf min- 
destens drei Seiten einstOckig umgebende Profil 
derart extrudiert wird, daB der freie Austrittsquer- 
schnitt des Extrudermundstuckes jeweils entspre- 

45 chend dem geforderten Dichtlippenquerschnitt ein- 
gestellt und nachgeregelt wird. 

Damit ist es also moglich, bereits bei der Ex- 
trusion die gewOnschten unterschiedlichen Dichtlip- 
penlangen bzw. Dichtlippenquerschnitte zu erhal- 

50 ten. 

Der freie Querschnitt des ExtrudermundstOckes 
kann dabei abschnittsweise kontinuieriich verringert 
werden. 

Dabei kann der Extruderdruck kontinuieriich an 
55 die sich verandemden freien Querschnitte ange- 
paBt werden. Es ist aber auch moglich, daB bei 
sich verringerndem Querschnitt des Extrudermund- 
stOckes GberschQssige Extrudatteilmenge rezirku- 



2 



3 



EP 0 386 513 B1 



4 



liert wird. 

Anhand einer schematischen Zeichnung sind 
Aufbau und Funktionsweise von Ausfuhrungsbei- 
spielen nach der Erfindung naher erlautert Dabei 
zeigen 

Rg. 1 eine Seitenansicht des Fensterbe- 

reichs eines Kraftfahrzeuges, 

Fig. 2 einen Querschnitt durch einen Pro- 

filrahmen im Bereich der Fenster- 
unterkante entsprechend der 
Schnittlinie ll-ll nach Fig. 1 , 

Fig. 3 einen Querschnitt durch den Profil- 

rahmen im Bereich der B-Saule 
entsprechend der Schnittlinie Ill-Ill 
nach Fig. 1, 

Rg. 4 einen Querschnitt durch den Profil- 

rahmen an der Oberkante des Fen- 
sters entsprechend der Schnittlinie 
IV-IV nach Fig. 1, 

Fig. 5 eine Aufsicht in verkurzter Darstel- 

lung auf den Profilrahmen mit un- 
terschiedlicher Dichtlippenlange 
entsprechend den Figuren 2 bis 4, 

Fig. 6 - 8 entsprechende Querschnitte durch 
ein ahnliches Profil mit teilweise 
freiliegender Verstarkungseinlage 
als Zierleiste und 

Fig. 9 eine perspektivische Teilanstcht ei- 

nes Profiis entsprechend Rg. 6 bis 
8. 

Wie man aus Fig. 1 ersieht, ist das Fenster 1 in 
der Vordertur 2 eines Kraftfahrzeuges von einem 
durchgehenden Profilrahmen 3 zur Ftihrung und 
Abdichtung der Scheibe umzogen. Dieser Profilrah- 
men 2 setzt sich aus drei Profilbereichen, namlich 
dem Profilabschnitt 4 an der Unterkante, dem Pro- 
filabschnitt 5 an der Seitenkante der B-Saule und 
dem Profilabschnitt 6 entlang der Oberkante des 
Fensters 1 zusammen, die in den Fensterecken 
uber gebogene Profilabschnitte 7 und 8 miteinan- 
der in Verbindung stehen. Das Hinterfenster 10 
weist dabei einen entsprechend zusammengesetz- 
ten Profilrahmen 11 auf. 

Der Profilrahmen 3 bzw. 11 hat bezOglich des 
unteren Profilabschnitts einen Querschnitt, wie er 
fur die Schnittlinie ll-ll in Fig. 2 dargestellt ist. 
Danach besteht dieses Profil 4 aus einem U-formi- 
gen ProfilteiJ 12 mit einer metallischen Verstar- 
kungseinlage 13, urn damit festhaftend auf einen 
entsprechenden TUrflansch aufgesteckt zu werden. 
Von diesem U-formigen Profilbereich 12 ragt seit- 
lich eine Dichtlippe 14 ab, die bei dem Profilab- 
schnitt 4 an der Unterkante des Fensters relativ 
lang ist, urn eine gute Dichtwirkung gegen Feuch- 
tigkeit zu erreichen. 

Wie man aus Rg. 1 und den entsprechenden 
Schnitten nach Rg. 2, 3 und 4 ersieht, weist der 
Profilrahmen 3 zwar in alien drei Profilabschnitten 



4, 5 und 6 den gleichen Grundkorper 12 auf, je- 
doch andert sich Lange und Querschnitt der Dicht- 
lippe 14, und zwar weist diese im Bereich des 
Profilabschnitts 5 nach Fig. 3 in eine kurzere Dicht- 
5 lippe 14' und im Bereich des Profilabschnitts 6 
entsprechend Rg. 4 nur noch einen kurzen Dicht- 
lippenansatz 14" auf. 

Nach der vorliegenden Erfindung wird nun der 
Profilrahmen 3 einstuckig fortlaufend hergestellt 

10 und zwar auf folgende Weise: 

Das Profil wird zunachst mit einem Querschnitt 
extrudiert, wie er in Fig. 2 dargestellt ist, d.h. mit 
einer Dichtlippe 14 von der groBten erforderlichen 
Lange. Unmittelbar anschlieBend an die Extrusion, 

75 d.h. noch vor der Vulkanisation des Profiis, wird 
nach Erreichen der vorgegebenen Lange fur den 
Profilabschnitt 4 - wie in der Aufsicht auf das Profil 
nach Rg. 5 zu sehen ist - die Dichtlippe 14 ent- 
sprechend dem stetigen Schnitt 1 5 auf die Dichtlip- 

20 penlange 14' mit entsprechendem Querschnitt zu- 
ruckgeschnitten. Die Verkurzung der Dichtlippe 14 
auf die Dichtlippe 14' erfolgt dabei allein uber einen 
Bereich der unteren Fensterecke, wie er dem Pro- 
filabschnitt 7 entspricht. 

25 Nach Erreichen der erforderlichen Lange fur 

den Profilabschnitt 5 erfolgt ein weiterer Ruck- 
schnitt 16 auf die Dichtlippenlange 14" fur den 
oberen Profilabschnitt 6. Dieser Ruckschnitt 16 
liegt dabei in der oberen Profilecke 8. 

30 Nach Erreichen der erforderlichen Lange fur 

den Profilabschnitt 6 wird dann zweckmaBigerweise 
die Schneidvorrichtung wieder ausgefahren, urn an- 
schlieBend den nachsten Profilrahmen mit der fur 
den Profilabschnitt 4 wieder vollstandigen Dichtlip- 

35 pe 14 und den nachfolgenden Ruckschnitten zu 
erhalten. 

Nach anschlieBender Ausvulkanisation des 
durchlaufenden Profiis kann dann unmittelbar auf 
die an der Scheibe anliegenden Profilflache eine 
40 Beflockung 17 aufgebracht und schlieBlich das Pro- 
fil in die entsprechenden Profilrahmen abgeteilt 
werden. 

Der jeweils erforderliche Ruckschnitt erfolgt da- 
bei zweckmaBigerweise vollautomatisch, wobei - 

45 wie insbesondere aus Fig. 5 zu erkennen ist - ein 
stetiger Ubergang entsprechend der Schnittkanten 
15 und 16 von einer Dichtlippenlange auf die 
nachstnachfolgende vorgesehen ist. Da dieser 
Ruckschnitt jeweils im Bereich der Fensterecken 

50 liegt, ist damit auch die Optik gewahrt und es 
ergibt sich ein einheitiicheres Erscheinungsbild als 
mit gesondert zwischengesetzten Eckabschnitten. 

Eine weitere Ausgestaltungsmoglichkeit eines 
solchen Profilrahmens ist in den Fig. 6, 7 und 8 

55 dargestellt. 

Fig. 6 zeigt dabei einen Querschnitt durch den 
Profilabschnitt 20 fur die Unterkante des Fensters 
auch entsprechend dem Querschnitt ll-ll nach Rg. 
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1. Dabei ist zunachst die innenliegende Verstar- 
kungseinlage 25, die zweckmaBigerweise aus Alu- 
minium Oder rostfreiem Stahl besteht. so gefuhrt, 
daB sie im auBenliegenden Schenkel 26 des Profils 
20 auf dessen Sichtseite auBen liegt und damit 5 
zusatzlich als Zierleiste 27 fungiert Das untere 
Ende 28 ist dabei zweckmaBigerweise in das Mate- 
rial des Profitschenkels 26 zuruckgefuhrt, um einen 
festen Halt zu gewahrleisten und ein Abschalen zu 
verhindern. io 

Das dargestellte Profit wird ebenfalls mit dem 
groBten erforderlichen Querschnitt extrudiert, d.h. 
zunachst mit der groBen schrag abragenden Dicht- 
lippe 30 und der kleineren, nur gestrichelt darge- 
stellten Dichtlippe 31, die schrag nach unten ab- 75 
ragt. Fur die Unterseite des Fensters kann dann 
von dem zugehorigen Profilabschnitt 20 die kleine 
Dichtlippe 31 abgeschnitten werden, so daB sich 
ein Profilquerschnitt ergibt, wie er in Fig. 6 voll 
ausgezogen dargestelit ist. 20 

Im Ubergangsbereich zum nachfolgenden Pro- 
filabschnitt 21 entlang der B-Saule entsprechend 
Fig. 7 wird dann die groBe Dichtlippe 30 aus Fig. 6 
auf eine kleinere Dichtlippe 32 zuruckgeschnitten 
und die ursprtinglich extrudierte, nach unten abra- 25 
gende Dichtlippe 31 stehengelassen. 

Fur die Oberseite des Fensters erfolgt dann ein 
Ruckschnitt entsprechend dem Profilquerschnitt 22 
nach Fig. 8. wobei jetzt nur noch die nach unten 
gerichtete Dichtlippe 31 stehenbleibt. 30 

In Fig. 9 ist in perspektivischer Ansicht dann 
der fertig geformte Profilrahmen im Breich der B- 
Saule mit den anschlieBenden Profilabschnitten 20 
und 22 fOr Ober- und Unterseite des Fensters 
gezeigt. Besonders deutlich erkennt man dabei am 35 
Verlauf der Kontur 33 den Ruckschnitt von der 
langen Dichtlippe 30 auf die kurzere Dichtlippe 32 
entlang der B-Saule. Hier ist auch der sich uber 
den gesamten Umfang erstreckende freiliegende 
Bereich der Verstarkungseinlage 25 als Zierleiste 40 
27 zu erkennen. Bei einer Herstellung der Verstar- 
kungseinlage 25 aus rostfreiem Stahl ist eine Nach- 
behahdlung wegen der dauerhaft glanzenden Ober- 
flache nicht erforderlich. Bei einer Herstellung aus 
Aluminium kann jedoch dann der freiliegende Zier- 45 
leistenbereich 27 nach abschlieBender Verformung 
des Profilrahmens noch am Profilrahmen eloxiert 
werden, um damit eine dauerhafte und farbmaBig 
abgestimmte Oberflache dieser Zierleist 27 zu er- 
halten. 50 

Anstelle eines automatischen ZurUckschnei- 
dens der Dichtlippe nach der Extrusion des Profils 
und vor seiner endgOItigen Vulkanisation ist es 
aber auch moglich, das Profil'gleich mit der ent- 
sprechenden Kontur zu extrudieren. Dazu wird der 55 
Austrittsquerschnitt des Extrudermundstuckes je- 
weils entsprechend dem geforderten Dichtlippen- 
querschnitt eingestellt und nachgeregelt. Dabei 



wird zweckmaBigerweise jeweils mit dem groBten 
Profilquerschnitt angefangen und an den jeweiligen 
Obergangsbereichen der Austrittsquerschnitt des 
Extrudermundstuckes kontinuierlich so weit zuge- 
fahren, bis der nachfolgende Profilquerschnitt er- 
reicht ist. Damit ergibt sich dann ebenfalls ein 
Prof i I verlauf, wie er in Fig. 5 dargestelit ist. 

Um eine gleichmaBige Kontur des Profils zu 
erhalten. muB bei der Querschnittsverringerung 
dann auch entsprechend der Druck bzw. die Dreh- 
zahl des Extruders zuruckgefahren werden. Es ist 
aber auch moglich, die bei sich verringerndem 
Querschnitt des Extrudermundstuckes UberschUssi- 
ge Extrudatteilmenge abzutrennen und zurtickzu- 
fuhren, so daB dann mit konstantem Druck gefah- 
ren werden kann. 

Mit den beschriebenen Verfahren ist es also 
auf einfache Weise moglich, einen Profilrahmen 
mit unterschiedlicher Dichtlippenlange auf den ver- 
schiedenen Profilbereichen entlang des Fenster- 
ausschnittes zu erhalten. Gleichzeitig kann dabei in 
einem Arbeitsgang auch eine integrale Zierleiste 
erhalten werden, ohne daB dafur zusatzliche Mani- 
pulationen erforderlich waren. 

Pate ntanspru che 

1. Profilrahmen (3) aus elastomerem Material, 
insbesondere fur bewegliche Scheiben in 
Kraftfahrzeugen, mit einem eine metallische 
Verstarkung (13; 25) aufweisenden U-formigen 
Klemmprofil (12; 26) und einer von der Profil- 
basis schrag abragenden Dichtlippe (14; 30), 
dadurch gekennzeichnet, daB das Klemmprofil 
und die Dichtlippe aus einem die Fensteroff- 
nung (1) auf mindestens drei Seiten umgeben- 
den, einstUckigen, kontinuierlich extrudierten 
Profil (3) konstanten Grundquerschnittes beste- 
hen, dessen Dichtlippen (14; 30; 31) an den 
Profilabschnitten (4, 5, 6; 20, 21, 22) jeder 
Fensterkante einen unterschiedlichen Quer- 
schnitt (14, 14', 14"; 30, 31, 32) aufweisen 
derail, daB die Dichtlippen (14, 14', 14") auf- 
einanderfolgend auf Fensterunterkante, Fen- 
sterseitenkante und Fensteroberkante jeweils 
mit klirzerer Lange ausgebildet sind und je- 
weils in den Fensterecken (7, 8) einen kontinu- 
ierlichen Ubergang (15, 16; 33) von einem 
Querschnitt auf den nachfolgenden aufweisen. 

2. Profilrahmen nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die metallische VerstSrkung 
aus Aluminium oder Stahl besteht und in den 
U-formigen Klemmprofilbereichen (20, 21, 22) 
so gefuhrt ist, daB der eine Schenkel (25) 
innerhalb des einen Profilschenkels und der 
andere Schenkel (27) auf der Sicht-AuBenseite 
des anderen Profilschenkels als Zierleiste ge- 
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fuhrt ist. 

3. Profilrahmen nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die freiliegenden Bereiche 
(27) der Verstarkungseinlage aus Aluminium s 
nach Endverformung des Rahmens eloxiert 
sind. 

4. Verfahren zur Herstellung eines Profilrahmens 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, io 
dafi das die Fensteroffnung auf mindestens 

dret Seiten umgebende Profil (3) zunachst mit 
einer Dichtlippe (14; 30) in Form des grofiten 
geforderten Querschnittes fortlaufend einstuk- 
kig extrudiert und anschlieBend vor der Ausvul- 75 
kanisation des Profils (3) die Dichtlippe (14; 30) 
abschnittsweise entsprechend dem jeweils ge- 
forderten Querschnitt an den einzelnen Fen- 
sterkanten zuruckgeschnitten wird. 

20 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der Ubergang der Profilkontur 
von einem Dichtlippenquerschnitt (14, 14\ 14"; 
30, 31, 32) auf den nachsten im Bereich der 
Fensterecken mittels eines einen stetig abneh- 25 
menden Querschnitt (15, 16; 33) bewirkenden 
Schnittes erfolgt. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der Ubergangsbereich (15, 16; 30 
33) entsprechend der Lange des entlang ei- 
nem Kreisbogen verlaufenden Profilabschnittes 

in den Fensterecken ausgebildet wird. 

7. Verfahren zur Herstellung eines Profilrahmens 35 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

dafi das die Fensteroffnung auf mindestens 
drei Seiten einstuckig umgebende Profil (3) 
derart extrudiert wird, dafi der freie Austritts- 
querschnitt des ExtrudermundstUckes jeweils 40 
entsprechend dem geforderten Dichtlippen- 
querschnitt (14, 14 f , 14"; 30, 31, 32) eingestellt 
und nachgeregelt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, dafi der freie Querschnitt des Extru- 
dermundstUckes abschnittsweise kontinuierlich 
verringert wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 50 
gekennzeichnet, dafi der Extruderdruck konti- 
nuierlich an die sich verandernden freien Quer- 
schnitte angepafit wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 55 
gekennzeichnet, dafi die bei sich verringern- 
dem Querschnitt des ExtrudermundstUckes 
uberschtissige Extrudatteilmenge rezirkuliert 



wird. 
Claims 

1. Profile frame (3) of an elastomer, particularly 
for movable panes in motor vehicles, with a U- 
shaped clamping profile (12; 26) having a me- 
tallic reinforcement (13; 25) and a sealing lip 
(14; 30) projecting at an angle from the profile 
base, characterized in that the clamping profile 
and the sealing lip comprise a one-piece, con- 
tinuously extruded profile (3) of constant basic 
cross-section which surrounds the window 
opening (1 ) on at least three sides, the sealing 
lips (14; 30; 31) of which have a different 
cross-section (14, 14', 14"; 30, 31, 32) at the 
profile sections (4, 5, 6; 20, 21, 22) of each 
window edge in such a way that the sealing 
lips (14, 14', 14") are designed with a shorter 
length successively on window bottom edge, 
window side edge and window top edge and 
have a continuous transition (15, 16; 33) from 
one cross-section to the next in the window 
corners (7, 8). 

2. Profile frame according to Claim 1, character- 
ized in that the metallic reinforcement com- 
prises aluminium or steel and is guided into 
the U-shaped clamping profile areas (20, 21, 
22) in such a way that one leg (25) is inserted 
inside one profile leg and the other leg (27) is 
placed on the visible outer side of the other 
profile leg as a trim. 

3. Profile frame according to Claim 2, character- 
ized in that the exposed areas (27) of the 
aluminium reinforcement insert are anodized 
following the final deformation of the frame. 

4. Method for manufacturing a profile frame ac- 
cording to Claim 1, characterized in that the 
profile (3) which surrounds the window opening 
on at least three sides is initially continuously 
extruded in one piece with a sealing lip (14; 
30) in the shape of the largest cross-section 
that is required and then, before the full vul- 
canization of the profile (3), the sealing lip (14; 
30) is cut back in sections according to the 
cross-section that is required at the individual 
window edges. 

5. Method according to Claim 4, characterized in 
that the transition of the profile contour from 
one sealing lip cross-section (14, 14', 14"; 30. 
31 , 32) to the next in the area of the window 
edges is achieved by means of a cut which 
brings about a continuously decreasing cross- 
section (15, 16; 33). 
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6. Method according to Claim 5, characterized in 
that the transition area (15, 16; 33) is formed 
according to the length of the profile section 
running along a circular arc in the window 
corners. 

7. Method for manufacturing a profile frame ac- 
cording to Claim 1, characterized in that the 
profile (3) which surrounds the window opening 
on at least three sides in one piece is extruded 
in such a way that the free outlet cross-section 
of the extruder die is set and re-adjusted ac- 
cording to the desired sealing lip cross-section 
(14, 14*. 14"; 30, 31, 32) in each case. 

8. Method according to Claim 7, characterized in 
that the free cross-section of the extruder die 
is continuously reduced in sections. 

9. Method according to Claim 7 or 8, character- 
ized in that the extruder pressure is continu- 
ously adapted to the changing free cross-sec- 
tions. 

10. Method according to Claim 7 or 8, character- 
ized in that the partial quantity of extrudate that 
is superfluous when the cross-section of the 
extruder die is reduced is recirculated. 

Revendications 

1. Encadrement (3) profile en matiere elastomere, 
notamment pour des vitres mobiles de vehi- 
cule automobile, comprenant un profile* (12 ; 
26) de serrage en forme de U et ayant un 
renfort (13; 25) m£tallique et une levre (14; 
30) d'etancheite partant en oblique de la base 
du profile, caracterise en ce que le profile de 
serrage et la levre d'etancheite sont constitues 
d'un profile (3) de section transversale de base 
constante extrude en continu, d'une seule pie- 
ce, entourant la baie (1) de la fen§tre sur au 
moins trois cotes et dont les levres (14; 30, 31) 
d'StancheMte' ont sur chaque partie (4, 5, 6; 20. 
21 , 22) de profile* de chaque bord de la fenetre 
une section transversale (14, 14', 14"; 30, 31, 
32) differente, de maniere que les levres (14, 
14', 14") d'etancheite, se succedant sur le 
bord infeYieur de la fenetre, les bords lateraux 
de la fenetre et le bord superieur de la fen§tre 
soient formes chacune de trongons assez 
courts et pre*sentent chacune aux coins (7, 8) 
de la fenetre une transition (15, 16 ; 33) conti- 
nue d'une section transversale a la suivante. 

2. Encadrement profile* suivant la revendication 1 , 
caracterise en ce que le renfort m^tallique est 
en aluminium ou en acier et passe dans les 
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parties (20, 21, 22) du profile de serrage en 
forme de U, de facon que Tune des branches 
(25) passe dans Tune des branches du profile* 
et I'autre (27) passe du cote extgrieur visible 
de I'autre branche du profile en tant qu'enjoli- 
veur. 

3. Encadrement profile suivant la revendication 2, 
caracterise en ce que les parties (27) dSga- 
gees de I'insert de renfort en aluminium sont 
anodisees apres formation definitive de I'enca- 
drement. 



4. Proc^de* de fabrication d'un encadrement profi- 
ts le* suivant la revendication 1 , caracterise* en ce 

qu'il consiste a extruder d'une seule piece en 
continu le profile* (3) entourant la baie de fene- 
tre sur au moins trois cotes, d'abord avec une 
levre (14; 30) d'etancheite sous la forme de la 
20 section transversale exigee la plus grande, et 

ensuite, avant la vulcanisation du profile (3), a 
redecouper la levre (14; 30) d'etancheite par 
partie en fonction de la section transversale 
exigSe sur les divers bords de la fenetre. 

25 

5. Proc^de* suivant la revendication 4, caracteVise* 
en ce qu'il consiste a effectuer la transition du 
contour du profile d'une section transversale 
(14, 14', 14"; 30. 31, 32) de levres d'etancheite 

30 a la suivante dans la zone des coins de la 

fenetre au moyen d'une coupe donnant une 
section transversale (15, 16; 33) constamment 
dScroissante. 
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6. Proc^de* suivant la revendication 5, caracterise* 
en ce qu'il consiste a former la partie (15, 16; 
33) de transition en fonction de la longueur de 
la partie de profile s'etendant suivant un arc de 
cercle dans les coins de la fen§tre. 



7. Procede de fabrication d'un encadrement profi- 
le* suivant la revendication 1, caracteVise* en ce 
qu'il consiste a extruder le profile* (3) entourant 
d'une seule piece la baie de la fenetre sur au 

45 moins trois cot§s, et a r£gler et a rajuster la 

section transversale libre de sortie de I'embou- 
chure de I'extrudeuse en fonction de la section 
transversale (14, 14\ 14"; 30, 31. 32) de levre 
d'etancheite* qui est exigee. 

50 

8. Procede* suivant la revendication 7, caracterise 
en ce qu'il consiste a diminuer la section 
transversale libre de I'embouchure de I'extru- 
deuse d'une maniere continue par trongon. 

55 

9. Procede suivant la revendication 8. caracteVise* 
en ce qu'il consiste a adapter la pression de 
I'extrudeuse continuellement aux sections 
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transversales libres qui se modifient. 

10. Procede suivant la revendication 7 ou 8, carac- 
terise* en ce qu'il consiste a remettre en cir- 
culation la quantity d'extrudat en exces lorsque 
la section transversale de I'embouchure de 
Textrudeuse diminue. 



70 



75 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



7 



EP 0 386 513 B1 



FIG.1 




8 



EP 0 386 513 B1 




FIG. 9 





9 



This Page is inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 



Defective images within this document are accurate representations of the 
original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK-BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 



^bfcDRJED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLORED OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REPERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning documents will not correct images 
problems checked, please do not report the 
problems to the IFW Image Problem Mailbox 



BEST AVAILABLE IMAGES 




